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§9 Verfahren und Vorrichtung zum Entkeimen von Folienschlauchen 

Ole Erfindung bezieht sicb auf ein Verfahren und auf eine 
Vorrichtung zum Entkeimen von in der Verpackungsindustrie 
bendtigten Folienschlauchen begrenzter Lange, wobei deren 
Inneres kurzzeitig mit einer relativ hohen Temperatur baauf - 
schlagt wird. Dazu wird eine Heizvorrichtung im Innern des 
Folienschlauches longitudinal bewegt, so lange, bis die dort 
befindlichen Keime abgetdtet sind, der Folienschlauch selbst . 
aber noch nicht beschadigt werden kann. Beide offene 
Enden des Folienschlauches werden wanrenddessen stdndig 
mit einer laminaren/ keimfreien Luftstromung bespult, so 
daS die keimhartige Umgebungsluft vbm Inneren des Folien- 
schlauches ferngehalten wird. Diese Luftstromung en wer- 
den so lange aufrechterhalten, bis der Folienschlauch ver- 
fullt und verschlossen ist. Auf diese Weise kann die - 
Vorrichtung in keimhaltiger Umgebung batrieben werden. 
Die Vorrichtung selbst muS ebenfalls nicht keimfrel gehalten 
werden. Bet dem Verfahren verbleiben im Innern des 
Folienschlauches keinerlei Ruckstande, da als Brenngase 
Wasserstoff und Sauerstoff (Knallgas) verwendet werden. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Entkeimen 
des Inneren von zylindrischen, geraderi, beiderseits offe- 
nen Folienschlauch en begrenzter Lange durch kurzzei- 
tiges Beaufschlagen des Inneren mit einer hohen Tem- 
peratur sowie eine Vorrichtung zur Durchfuhrung die-, 
ses Verfahrens. 

Folienschlauche dieser Art — langsnahtgeschweiBt 
oder nahtlos — werden in immer groBerem Umfang zur 
Verpackung.vor allem von kleinen Fullmengen verwen- 
det Insbesondere. wenn.es sich dabei urn Lebens- oder 
Arzneimittel handelt ist oft eine aseptische VerfQllung 
erforderlich. 

Es ist bekannt, derartige Folienschlauche durch HeiB- 
dampf oder mittels durchgespGIter Flussigkeiten zu ste- 
rilisieren, die mit einem Entkeimungsmittel (wie z. B. 
Wasserstoff-Peroxyd) beladen sind. Bei beiden Verfah- 
. ren ist eine Nachbehandlung erforderlich, die sich.vor 
allem auf ein wiederholtes Spulen und anschlieflendes 
Trocknen erstreckt. Diegesamte Weiterbehandlung der 
auf diese Weise entkei.mten Folienschlauche muB in ei- 
nem keimfreien Raum stattfinden, und zwar so lange, bis 
die Folienschlauche gefullt und verschlossen sind.Trotz- 
dem besteht die Gefahr fort daB eine vollige Entkei- 
mung nicht gelingf oder RQckstande des verwendeten 
Entkeimungsmittels im Folienschlauch verbleiben und 
zu unerwQnschten chemischen Reaktionen fuhren. Ins- 
gesamt sind daher die bisher verwendeten Entkei- 
mungsverfahren wehig geeignet, die Innenwande der 
Folienschlauche sicher zu sterilisieren und die Sterilisa- 
tion auch auf rechtzuerhalten. 

Die Erfindung hat sich deshalb die Aufgabe gestellt, 
ein Verfahren der eingangs naher bezeichneten Art so- 
wie eine dazugehorige Vorrichtung so auszufiihren, daB 
die bekannten Mangel der beschriebenen Sterilisie- 
rungs verfahren vermieden werden und dabei eine 
schnelle und sicher Entkeimung zu gewahrleisten. ohne 
daB dazu besondere Sicherheitsvorkehrungen zu treffen 
waren. wie etwa, daB entkeimte Arbeitsraume bereitge- 
stellt werden muBten. 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe durch ein Verfah- 
ren geldst, bei dem eine Heizvorrichtung so lange in das 
Innere eines Folienschlauches eingefuhrt und darin hin- 
und herbewegt wird, bis die dort befindlichen fCeime zur 
Genuge abgetotet sind, eine Beschadigung des Folien- 
schlauches aber noch nicht eintreten kann. und bei dem 
die stirnseitigen offenen End en des Folienschlauches 
wahrenddessen von einer gegen das jeweilige Ende ge- 
richtetea keimfreien oder Jceimarmen Luftstromung 
umspOIt sind, welche sich jeweils schleierartig um die 
Enden dergestalt legt, daB die keimhaltige Umgebungs- 
luft aus deren Bereichen abgespQlt wird Weitere erfin- 
diingsgemaBe Merkmale des Verfahrens sind die Unter- 
anspruche2bis4. 

Ferner wird die Aufgabe auch durch eine Vorrichtung 
-zur Durchfuhrung des Verfahrens geldst, bei der die 
Enden des Folienschlauches jeweils von einer minde- 
stens in Richtung auf den Folienschlauch offenen, orts- 
festen Kappe tiberdeckt sind, durch die die" keimfreie 
oder keimarme Luftstromung auf die Enden des Folien- 
schlauches gelenkt wird. Weitere erfindungsgemaB 
Merkmale sind den Qbrigen UnteransprQchen zu ent- 
nehmeh. 

Die Erfindung beseitigt die oben ausftihrlich darge- 
legten Nachteile des Standee der Technik in Qberra- 
schend einfacher und wirkungsvoller Weise; Bei Ver- 
wendung hoher Tempera turen durch die Heizvorrich- 


tung von beispielsWeise 2000° C erfolgt eine sehr schnei- 
le und sichere Entkeimung des Inneren der Folien- 
schlauche auch bei hoher Bewegungsgeschwhidigkeit 
des Brennerkopfes. Weitere Hilfsmittel; wie Wasser- 
5 dampf oder flussiges Entkeimungsmittel, die zu Ruck- 
standen fuhren konnen, sind weggefallen. Die keimfreie 
Luftstromung schQtzt das entkeimte Innere so lange, bis 
der bearbeitete Folienschlauch verschlossen. ist; damit 
kann in hormaler, keimhaltiger Umgebung gearbeitet 
io werden. Damit sind das erfindungsgemaBe Verfahren 
und die zugehdrige Vorrichtung den bisher bekannten 
FGlltechnologien uberlegen. 

Weitere Einzelhetten werden nachstehend an einem 
Ausfuhrungsbeispiel einer erfindungsgemaflen Vorrich- 
15 tung naher erlautert Es zeigen: 

Pig. 1 die Anwendung des erfindungsgemaflen Ver- 
fahrens und.der zugehorigen Vorrichtung in einem Ver- 
packungssystem 

Fig. 2 einen Brennerkopf aus Fig. 1, etwas vergroflert 
20 und • 

Fig. 3 eine Variante.des Brennerkopfes gemaB Fig. 2, 
samtlich in schematischer Darstellung. 

Fig. ! zeigt insgesamt 7 Stationen A bis G einer FQU- 
und Verpackungseinrichtung bei Verwendung des erfin- 
25 dungsgemaBen Verfahrens. Ein Folienschlauch 1 wird 
zunachst bei A in bestimmter Lange bereitgestellt, wo- 
bei darauf zu achten ist, daB die offenen, stirnseitigen 
Enden 11 und 12 ihre Kreisform nicht verlieren,.wenn 
der Folienschlauch 1 auf seine endgOltige Lange ge- 
30 bracht, beispielsweise geschnitten wird. Bei B" wird der 
Folienschlauch 1 an beiden Enden mit Kappen2;3 Qber- 
deckt, die entweder rotationssymmetrisch aus^efuhrt 
sind oder auch das Profil eines Ringkanals bilden kon- 
nen, innerhalb dessen der Folienschlauch 1 von Station 
35 zu Station bewegt wird. In den Kappen 2; 3 ist jeweils 
eine pordse Dusenplatte 21; 31 ahgeordnet durch die 
eine keimfreie, laminare Luftstromung 22; 32 auf die 
Enden 11 und 12 des Folienschlauches 1 gerichtet wird. 
Die laminaren Luftstrdmungen 22; 32 sind durch eine 
40 Vielzahl kurzer, paralleler Richtungspfeile veranschau- 
licht Die LuftstrOmungen 22; 32 sorgen dafUr, daB die 
keimhaltige Umgebungsluft 5, die durch entsprechende 
Richtungspfeile ebenfalls veranschaulicht ist, aus dem 
Arbeitsbereich der Vorrichtung, insbesondere dem Be- 
45 reich der offenen Enden 1 1 und 12 entfernt wird. 

Ein Knallgasbrenner4 mit einem Brennerkopf 41 und 
einer Fiihrungsstange 42 ist in einer Durchfuhrung 24 
der Kappe 2 verschiebbar gelagert und lafit sich in der 
durch einen Richtungspfeil 43 veranschaulichten Weise 
so axial durch das Innere des Folienschlauches 1 bewegen. 
In den Fig. 2 und 3 sind Varianten des Brennerkopfes 41 
dargestellt, wobei in Fig. 2 eine einzige, waagrechte Rei- 
he von radial gerichteten Brennerdusen 44 zu erkennen 
ist, deren Flammen 45 den Brennerkopf 41 kranzartig 
55 umgeben. Hingegen ist der Brennerkopf 43 in Fig. 3 mit 
zwei Reihen ebenfalls ebenfalls radial gerichteter. Bren- 
nerdusen 44 ausgestattet, die aber so gerichtet sind, daB 
die austretenden Flammen 45 in der oder gegen die 
Bewegungsrichtung des Brennerkopfes 43 austreten. In 
60 Fig, 1 ist ferrier zu erkennen, daB auch die DurchfOh- 
rung 24 mit keimfreier Luft.gespalt wird, so daB auch 
auf dieser Seite keine keimhaltige Umgebungsluft ein- 
dringen kann. Es versteht sich, dafl die Luftstrdmungen 
22; 32 durch leichten Oberdruck der verwendeten keirn- 
65 freien Luft zustande kommt 

Bei C wird zunachst das untere Ende 12 des Folien- 
schlauches 1 versiegelt. so daB bei den nachfolgenden 
Stationen auf die Kappe 3 verzichtet werden kann. 
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Nach dem Einbringen von einer oder mehreren Fullun- 
gen bei den Stationer C, D und E bei fortwahrender 
Aufrechterhaltung des Schutzschleiers am oberen Ende 
11 des Folienschlauches 1 wird schlieBlich bei F das 
obere Ende 11 des Folienschlauches 1 ebenfalls versie- 
gelt, so daB sich das unter G. dargestelh Endprodukt 
ergibt 

•a » 
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1. Verfahren zum Entkeimen des lhneren von zylinr 
drischen, geraden, beiderseits offenen Folien- 
schlauchen begrenzter Lange durch kurzzeitiges 
Beaufschlagen des Inneren mit einer hbhen Tempe- 
ratur.oadurch gekennzeichnet, daB 15 

- eine Heizvorrichtung (4) so lange in das 
Innere des Folienschlauches (t) cingefuhrt und 
darin hin- und herbewegt wird, bis die dort 

. . befindlichen Keime zur Geniige abgetotet 

sind eine Beschadigung des Folienschlauches 20 
(1 ) aber hoch nicht eintreten kann, und 

- die stirnseitigen. offenen Enden (11; 12) des 
Folienschlauches (1) wahrenddessen von einer 
gegen das jewejlige Ende (11; 12) gerichteten. 
keirnfreien oder keimarmen Luftstrdmung (22; 25 
32) umspult sind, welche sich jeweils schleier- 
artig um die Enden (11; 12) dergestalt legt,daB 
die keimhaltige Umgebungsluft (5) aus deren 
Bereichen abgespuit und ferngehalten wird 

2. Verfahren nach Anspruch. 1, dadurch gekenn- 30 
zeichnet, daO als Heizvorrichtung (4) eine Warme- 
quelle dient, deren Hohe geringer als die Lange des 
Folienschlauches (1) ist, und die.wahrend der Behei- . 
zung hin- und herbewegt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch I, dadurch gekenn- 35 
zeichnet. daB als Heizvorrichtung (4) eine den Fo- 
lienschlauch (1) in seiner ganzen Lange ausfoilende 
Warmequelle dient, die zunachst in das Innere des 
Folienschlauches (1) eingefuhrt, danach kurzzeitig 
beheizt und anschlieflend aus dem Folienschlauch 
(1) wieder entfernt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die keimfreie oder keimarme Luft- * . 
strdmuhg (22; 32) nach dem Entkeimen des Inneren 
des Folienschlauches (1) bei alien folgenden Ver- 45 
fahrensschritten so lange aufrechterhalten wird, bis 
der Folienschlauch (1) gefullt und verschlossen isi 

5. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der AnsprQche 1 bis 4, dadurch gekenn 
zeichnet, daB die Enden (11; 12) des Folienschlau- 50 
ches (1) jeweils von einer in Richtung auf den Fo- 
lienschlauch (1) offenen, ortsfesten Kappe (2; 3) 
uberdeckt sind, durch die die keimfreie oder kei- 
marme Luftstrdmung (22; 23) auf die Enden (1 1 ; 12) 
des Folienschlauches (t)gelenkt wird 55 

6. Vorrichtung nach Anspruch 1 und 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB eine Kappe (2) mit einer 
Durchfuhrung (24) fur die langsbewegliche Heiz- 
vorrichtung (4) versehen ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- so 
zeichnet, dafl in den ICappen (2; 3) flache, porose 
DQSenplatten (21; 31) vorgesehen sind. durch die 
die keimfreie oder keimarme Luf tstrOmung (22; 23) 

in laminare "Eirizelstrome aufgeteilt wird, die die 
Enden (11; 12) des Folienschlauches (1) wirbelfrei 65 
anstrdmea . 

8. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, 
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daB als Heizvorrichtung (4) ein Knallgasbrenner 
dient . - 

. 9. Vorrichtung nach Anspruch 1, 2 und 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB ein Brennerkopf (41) des 
Knallgasbrenners (4) mit mindestens einer Reihe 
radialer BrennerdOsen (44) versehen ist 

10. Vorrichtung nach Anspruch I, 2, 8 und 9, da- 
. . durch gekennzeichnet, daB die Brennerdusen (44) 

so gestaJtet sind, daB die austretenden Fiammen 
(45) senkrecht auf die Innenwand des Folienschlau- 
ches (1) gerichtet sind 

11. Vorrichtung nach Anspruch 1, 2, 8 und 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB die BrennerdOsen (44) 
so gestaltet sind, daB die austretenden Fiammen 
(45) schrag auf die Innenwand des Folienschlauches 
(1) gerichtet sind. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 1, 2, 8, 9 und 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Brennerdusen 

(44) so gestaltet sind, daB je eine Reihe von Fiam- 
men (45) in beide Bewegungsrichtungen (43) des 
Knallgasbrenners (4) gerichtet sind. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 1, 2, 8 und 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Brennerdusen (44) 
so gestaJtet sind daB die austretenden Fiammen 

(45) allseits radial gerichtet sind. 
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MOLDING MACHINE 

(57) Abstract 

PURPOSE: To prevent the contamination of plastic 
containers by mandrel, etc., by covering the tip and 
periphery of blow and injection mandrels to be 
vertically moved and also the upper opening and its 
neighbor of molds with the atmosphere of aseptic air in 
a plastic container molding machine. 

CONSTITUTION: Aseptic pressure air is supplied from an 
air Supply and discharge port, and a parison 6 is 
expanded along a die 8 and molded into a container 14 by 
blow molding. An! injection mandrel 18 is tfien slightly 
lowered, the valve of the tip is opened, and a packing 
material is injected into the container 14i A blow and 
injection mandrel 11 is then raised, and the opening of 
the container 14 is closed by a closer 1 9. During the 
period, aseptic pressure air to be jetted from a 
germ-free chamber 12 is. sent to the peripheral area of 
the mandrel 1 1 and the space between the mold device 3 
and the germ-free chamber 12 and the intrusion of the 
open air is prevented. The contamination of the parison 
6 and the container 14 by pollutants from the open air 


can thus be prevented. A through process of the molding 
machine under aseptic condition is performed in this way. 
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